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Abstract 



One mold half (7, 8) includes a moveable core (10). One or more injection nozzles with multi-position needle 
valves (21) are included. The needle adopts not just nozzle opening and closure positions, but is also moved 
to further positions. In conjunction with the core and the mold halves, this forms distinct cavities (28, 29) for 
different plastic components (2, 3). The moveable core is in the first mold half (7). One or more nozzles with 
the multi-position needle, are located in the second mold half (8). In one position the needle is arrested 
against the core (10) which makes contact with a stop. The first mold half has a cylindrically-symmetrical 
central section (9); the core is a hollow cylindrical contour slide surrounding and sliding against it and the 
remainder of the mold half. The core follows the contour of the plastic mold and moves at right angles to it in 
the first mold half. Further variants based on the foregoing principles are described. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Urrterlagen entnommen 

@) Vorrichtung zum Herstellen von mehrkomponentigen Kunststoffformteilen 

<§) Beschrieben wird eine Vorrichtung zum SpritzgieRen 
von mehrkomponentigen Kunststoffformteilen, mit einer 
SchlieReinheit, mit mehreren Einspritzeinheiten, von de- 
nen wenigstens eine eine Nadelverschlussduse aufweist, 
sowie mit einem in der Schliefceinheit aufgespannten 
SpritzgielSwerkzeug mit einer ersten Formhalfte und einer 
zweiten Formhalfte. Die Erfindung zeichnet sich dadurch 
aus, dass eine der Formhalften {7, 8) einen verschtebba- 
ren Kern (10) aufweist, dass wenigstens eine Nadelver- 
schlussduse (21) mit einer mehrfach verstellbaren Dusen- 
nadel (24) vorgesehen ist, wobei die Dusennadel (24) der- 
art in mehrere Stellungen verfahrbar ist, dass die Dusen- 
nadel (24) neben der Offen- und Geschlossenstellung in 
weitere Stellungen verfahrbar ist, dergestalt, dass die Du- 
sennadel (24) in den verschiedenen weiteren Stellungen 
zusammen mit dem Kern (10) und den beiden Formhalf- 
t ten (7, 8) verschiedene Kavitaten (28, 29) fur verschiedene 
Kunststoffkomponenten (2, 3) bildet. 
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[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichlung zuni Her- 
stellen von niehrkomponentigen Kunstsioffformteilen se- 
d'.e 1 und? erbe8riffe " neben 8 eordneten Patenlansprt- 
[0002] Bei der Herstellung von niehrkomponentigen 
Kunststoffformteilen im SpritzgieBverfahren ist es aus dem 
Stand der Technik bekannt, zwischen den Werkzeugauf- 
spannplatten einer SpritzgieBmaschine drehbare SpritzgieB- 
werkzeuge zu verwenden, die in den verschiedenen Siellun- 
gen unterschiedliche Kavitaten ausbilden (siehe zun. Bei- 
^? E kt' V 621 C1 ' WO 98/ 35808, US 5,246,065). 
10003] Nachteilig ist, dass hierbei grundsatzlich ein Dreh- 
tisch nut geeigneter Lagerung sowie Antriebsmittel zum 
Drehen des Drehtisches erforderlich sind. Ausserdem mus- 
sen die SpntzgieBwerkzeuge in ihrer lateralen Ausdehnuns 
geeignet groB ausgebildet werden, damit eine der Anzahl an 
Spntzschntten entsprechende Anzahl an Formnestem ne- 
beneinander ausbildbar ist. 

[0004] Demgegeniiber liegt der Erfindung die Aufeabe 
zugrunde eine Vorrichtung anzugeben, mil der mehrkompo- 
nentige KunststofffomUeile ohne Verwendung eines Dreh- 
werkzeugs herstellbar sind. 

[0005] Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch eine Vor- 
nchtung mit den Merkmalen der nebengeordneten Patenlan- 
spruche 1 und 6. Vorteilhafte Weiterentwicklungen und 
Ausgestaltungen finden sich in den Unteranspriichen 2 bis 5 
und 7 bis 8. Kern der vorliegenden Erfindung ist es, eine 
Oder mehrere NadelverschlussdUsen vorzusehen, deren DU- 
sennadeln neben der Offen- und Geschlossenstellung in 
weitere Stellungen verfahrbar sind und die mit einem Kern 
und den ubngen Teilen der Formhalften derart zusammen- 
wu-ken, dass fur verschiedene Kunststoffkomponenten ver- 
schiedene Kavitaten gebildet werden konnen. Der Haupt- 
vortetl der vorliegenden Erfindung liegt daher darin, dass 
auf diese Weise ganzlich auf ein Drehwerkzeug verzichtet 
werden kann und somit die damit verbundenen und oben ge- 
schilderten Nachteile vermieden werden. Dabei konnen der 
Kern und die mit den mchrfach vcrstcUbarcn DUscnnadcln 
ausgestotteten Nadelverschlussdiisen entweder in verschie- 
denen Formhalften (Unteranspruch 2 bis 4) oder in dersel- 
ben Formhalfte (Unteranspnich 5) untergebracht sein. Die 
Ausgcstaltung gcmaB Unteranspnich 3 ist spczicU fur zylin- 
dersymmetrische Formteile wie beispielsweise Deckel von 
Eimern geeignet. Je nach Formteil kann auch die Nadelver- 
schlussdUse selbst mil ihrem vorderen Ende dazu beiiragen 
mit den Ubngen Teilen der Formhalften und dem Kem Kavi - 
toten zu bilden (Patentanspruch 6). Je nach Formteil und 
Werkzeuggestaltung kann man auch gegeniiber dem Kern 
verfahrbare und im Kern befesligte Nadelverschlussdiisen 
imtemander kombinieren (Unteranspruch 8), was die Viel- 
seitigkeit der vorliegenden Erfindung verdeutlicht 
[0006] Nachfolgend soli die Erfindung anhand von Aus- 
tuhrungsbeispielen und unter Bezugnahme auf die Fie. 1 bis 
7b naher erlautert werden 
[0007] Eszeigen: 

[0008] Fig. 1 Eimer und Deckel mit angespritztem Dicht- 
nng (erste Ausfuhrungsform); 

[0009] Fig. 2a 2c erste Ausfuhrungsform eines erfin- 
dungsgemaBen SpritzgieBwerkzeugs in verschiedenen Ar- 
beitsstellungen; 

[0010] Fig. 3 langliches Formteil mit angespritzter Dicht- 
lippe; 

[0011] Fig. 4a^c zweite Ausfiihrungsform eines erfin- 
dungsgemaBen SpritzgieBwerkzeugs in verschiedenen Ar- 
beitsstellungen; 

[0012] Fig. 5 Eimer und Deckel mit angespritztem Dicht- 



ring (zweite Ausfuhrungsform); 

[0013] Fig. 6a-6b dritte Ausfuhrungsform eines erfin- 
dungsgemaBen SpritzgieBwerkzeugs in verschiedenen Ar- 
beitsstellungen; 
5 [0014] Fig. 7a-7b vierte Ausfuhrungsform eines erfin- 
dungsgemaBen SpritzgieBwerkzeugs in verschiedenen Ar- 
beitsslellungen. 

[0015] Die Erfindung soil zunachst anhand einer Vorrich- 
tung zur Herstellung eines thermoplastischen Eimerdeckels 
10 mil einer angespritzlen Elasiomerdichtung beschrieben wer- 
den. Es versteht sich von selbst, dass die Erfindung nich. auf 
die Herstellung von Thermoplastteilen mit angespritztem 
Elastonierteil beschrankt ist, sondern auch fur andere Kunsi- 
siotfverbunde geeignet ist, d. h. universell beim Mehrkom- 
E 61 " Und Mehrfarb enspritzgieBen brauchbar ist 
10016] Fig. 1 zeigt einen in herkommlicher Weise spritz- 
gegossenen Eimer 1 aus einem thermoplastischen Kunst- 
stoff und den darauf aufgesetzten mit einer erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung hergestellten Eimerdeckel 2 mit einem 
20 daran angespntzten Dichtring 3 aus einem Elastomer. Der 
Eimerdeckel 2 besitzt an seinem auBeren Rand einen Ab- 
schmtt 4 mit im wesentlichen U-fdrmigem Querschnitt und 
einer Wulst 5 am unteren Ende dieses Abschnitts. Auf diese 
Weise sitzt der Eimerdeckel 2 dicht und fest auf dem Eimer 
\ ye^gnete Kombinationen fur den Kunststoffverbund 
sind I beispielsweise PP fur den Eimerdeckel 2 und EPDM 
fur den Dichtring 3 oder PA fur den Eimerdeckel 2 und LSR 
fur den Dichtring 3 . 

[0017] GemaB Fig. 2a bis 2c weist ein SpritzgieBwerk- 
I 6 u-.fJ ne o erS,e ' Un,ere Formh alfte 7, eine zweite, obere 
formhalfte 8, sowie in der unteren Formhalfte 8 ein Werk- 
zeugrruttelteil 9 sowie einen Kem 10 auf. Der Kem 10 und 
das Werkzeugmittelteil 9 sind entsprechend dem herzustel- 
lenden Formteil zyEndersymmetrisch ausgebildet. Der Kem 
35 10 ist der Kontur des Dichtrings folgend hohlzylindrisch 
ausgebildet und umgibt das zylindrische Werkzeugmittel 9 
Uber mehrere Stangen 11 ist der Kern 10 an eine hier nicht 
dargesteUte Antnebseinrichtung angeschlossen, mit der der 
Kern 10 vor- und zurtickgefahren werden kann. Desweiteren 
40 ist in der unteren Formhalfte 7 ein Abstrcifcr 12 vorgeschen 
der uber mehrere Stangen 13 an eine hier nicht dargestellte 
Antnebseinrichtung angeschlossen ist, mit der der Abstrei- 
fer 12 vor- und zuriickgefahren werden kann, wobei beim 
Vorfahren cm fcrtigcr Eimerdeckel 2 mit Dichtring 3 von 
45 der unteren Formhalfte 7 abgestreift und mittels eines Ent- 
nahmehandlmgs aus dem gedffneten SpritzgieBwerkzeue 
enmoimnen werden kann. 

[0018] In der oberen Formhalfte 8 befindet sich zum Ein- 
spnteen der Thermoplastkomponente f Ur den Eimerdeckel 2 
so un Zentmm der Formhalfte eine erste Nadelverschlussduse 
14, in, wesentlichen bestehend aus dem Dusengehause 15 
einem Schmelzekanal 16 sowie einer Dusennadel 17, die in 
der Nadelverschlussduse zwischen einer OffensteUung, in 
der die Schmelzeaustrittsoffnung 18 freigegeben ist und ei- 
ss ner GeschlossensteUung, in der die Schmelzeaustrittsoff- 
nung 18 verschlossen ist, verfahrbar ist. Das Dusengehause 
15 ist nur an wenigen Punkten 19 in Kontakt mit der Form- 
halfte 8 und bildet im Ubngen einen Ringspalt 20, so dass es 
gegenuber der Formhalfte 8 thermisch isoliert ist 
60 L° 01 ?\. P esweiteren sind in der oberen Formhalfte 8 im 
Uereich des Deckelrands eine oder mehrere weitere Nadel- 
verschlussdusen 21 zum Einspritzen der Elastomerkompo- 
nente angeordnet. Bei der HersteUung von Eimeraeckeln 
nut angespntztem Dichtring hat es sich bewahrt, zwei bis 
65 vier solcher NadelverschlussdUsen uber den Umfang verteilt 
emzusetzen. Der besseren Ubersicht halber ist in den Fieu- 
ren nur eine dieser NadelverschlussdUsen eingezeichnet 
Diese NadelverschlussdUsen besitzen im wesentlichen ein 
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Dusengehause 22, einen Schmelzekanal 23 sowie eine Dii- 
sennadel 24. Letztere ist neben der Offenstellung, in der die 
SchmelzeaustrittsofFnung 25 freigegeben ist und einer Ge- 
schlossenstellung, in der die Schnielzeausuittsoffnung 25 
verschlossen ist, in weitere Stellungen aus dem Dusenge- 
hause 22 und der SchnielzeaustriUsoffnung 25 heraus ver- 
fahrbar, worauf weiter unten bei der Beschreibung der Ar- 
beitsweise der Vorrichtung naher eingegangen wird. Das 
Dusengehause 22 ist nur an wenigen Punkten 26 in Kontakt 
mil der Formhalfte 8 und bildet im Cibrigen einen Ringspalt 
27, so dass es gegenuber der Formhalfte 8 thennisch isoliert 
ist. 

[0020] Die Arbeitsweise der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung ist wie folgt: 

[0021] GernaB Fig. 2a befindet sich der Kern 10 in seiner 
vorderen Stellung und die Dusennadel 24 der Nadelver- 
schlussduse 21 der Elastomerkomponente ist aus ihrem Ge- 
hause 22 herausgefahren und zwar bis auf Anschlag mit der 
Stirnseite des Kerns 10. Die Nadelverschlussduse 21 fur die 
Elastomerkomponente ist geschlossen. Die Nadelver- 
schlussduse 14 fur die Thermoplastkomponente ist geoffnet 
und die Schrnelze der 'JTiermoplastkomponente kann iiber 
die Schmelzeaustrittsoffnung 18 in die erste Kavitat 28 fur 
das Thermoplastteil, hier den Eimerdeckel 2, einflieBen. 
Nach dem Befullen der ersten Kavitat 28 wird die Dusenna- 
del 17 der Nadelverschlussduse 14 der Thermoplastkompo- 
nente vorgefahren und der Schmelzekanal 16 fur die Ther- 
moplastkomponente verschlossen. In dem Bereich, in dem 
die Dusennadel 24 fiir die Elastomerkomponente die Kavitat 
28 durchdringt, wird ein Txx:h in dem Eimerdeckel 2 gebil- 
det. 

[0022] Wenn der Eimerdeckel 2 ausreichend abgekuhlt ist, 
wird - wie dies aus Fig. 2b ersichtlich ist - der Kem 10 urn 
eine kurze Strecke nach hinten verfahren, so daB zwischen 
der Unterseite des Eimerdeckels 2 und der Stirnseite des 
Kerns 10 eine zweite, kreisringformige Kavitat 29 fur den 
Dichtring 3, gebildet wird. Die Dusennadel 24 ist in die hin- 
terste Stellung zuruckgefahren, so dass die Schrnelzeaus- 
trittsoffhung 25 fur die Elastomerkomponente freigegeben 
ist und die Elastomcrschmclzc iibcr das Loch 30 in dem Ei- 
merdeckel 2 in die zweite Kavitat 29 einflieBen kann. 
[0023] Nachdem die zweite Kavitat 29 gefullt ist, wird 
(siehe Fig. 2c) die Dusennadel 24 soweit nach vorne verfah- 
ren, dass die Stirnseite der Dusennadel 24 mit der Form- 
halfte 8 bundig abschlieBt und der Eimerdeckel 2 eine ebene 
Oberflache in diesem Bereich erhalt. Der Dichtring 3 ist da- 
mit an die Unterseite des Eimerdeckels 2 angeforml und 
durchdringt diesen in dem Bereich des Lochs 30 des Eimer- 
deckels, also in dem Bereich, in dem die Dusennadel 24 im 
ersten Spritzschritt auf Anschlag mit dem Kern 10 stand. 
Falls fiir das Einspritzen der Elastomerkomponente mehrere 
Nadelverschlussdusen 21 eingesetzt werden, werden der 
Anzahl dieser Nadelverschlussdiisen 21 entsprechend viele 
Locher 30 in dem Eimerdeckel 2 gebildet, in die der Dicht- 
ring 3 hineinragt. 

[0024] In der Fig* 3 ist ein im wesentlichen langliches 
Formteil 31 gezeigt, das aus einem thermoplastischen 
Grundkbrper 32 und einer Dichtlippe 33 aus einem Elasto- 
mer besteht Bei diesem Formteil kann es sich zum Beispiel 
um ein Automobilteil handeln, das als Wasserabweiser an 
der Windschutzscheibe anliegt. 

[0025] GernaB den Fig. 4a bis 4c besteht in diesem FaN 
das SpritzgieBwerkzeug 6 aus einer unteren Formhalfte 7, 
einer oberen Formhalfte 8, einem langlichen Werkzeugmit- 
telteil 9 sowie einem langlichen Kern 10. In dem Werkzeug- 
mittelteil 9 ist ein Auswerfer 33 verfahrbar, dessen Stirnseite 
in der hinteren Stellung mit der Werkzeugmittelplatte 9 bun- 
dig abschlieBt. Desweiteren sind eine erste Nadelverschluss- 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



diise 14 fur die Thermoplastkomponente sowie eine zweite 
Nadelverschlussduse 21 fur die Elastomerkomponente in 
der oberen Formhalfte 8 angeordnet. Die Arbeitsweise die- 
ser Vorrichtung ist dieselbe wie bei derjenigen aus den Fig. 
2a bis 2c, wobei lediglich die zweite Kavitat 29 fiir die Ela- 
stomerkomponente nicht mehr kreisringfonnig, sondern - 
entsprechend dem herzustellenden Formteil angepasst - 
langlich verlauft (orthogonal zur Blattebene). 
[0026] Mit einer dritten Ausfuhrungsform (Fig. 6a und 
6b) ist ein Eimerdeckel 2 mit einem Dichtring 3 herstellbar, 
wie er in Fig. 5 gezeigt ist. In diesem Fall ist die Oberflache 
des Eimerdeckels 2 durchgehend ausgebildet und weist 
keine Unterbrechungen auf. 

[0027] GernaB den Fig. 6a und 6b ist der Kern 10 in der 
oberen Formhalfte 8 als im wesentlichen hohlzylindrisches 
Bauteil ausgebildet und in einer entsprechenden Ausneh- 
mung in der Formhalfte 8 dieser gegenuber verfahrbar. Das 
vorst ehende, kreisringformige vordere Ends tuck 34 des 
Kerns 10 weist eine Bohrung 38 mit einem Durchmesser 
entsprechend dem Durchmesser der Dusennadel 24 auf und 
kann auf Anschlag mit dem kreisringformigen Vorderteil 35 
der unteren Formhalfte 7 verfahren werden, das eine kreis- 
ringformige Ausnehmung 36 fur die Ausformung des Dicht- 
rings 3 auf weist. Im Gegensatz zu der ersten und zweiten 
Ausfuhrungsform wird vorliegend zunachst die Elastomer- 
komponente, also der Dichtring 3 gespritzt. Zu diesem 
Zweck befindet sich der Kern 10 auf Anschlag mit dem Vor- 
derteil 35 der unteren Formhalfte 7, so dass die Ausneh- 
mung 36 uberdeckt ist und eine Kavitat 29 fur die Elasto- 
merkomponente gebildet wird. Die Dusennadel 24 der Ela- 
stomerkomponente befindet sich in der hinteren (Offen- 
)Stellung und die Elastomerschmelze kann in die Kavitat 29 
einflieBen. Wahrend dieser Zeit ist die Nadelverschlussduse 
14 fur die Thermoplastkomponente geschlossen. Wenn der 
Dichtring 3 genugend ausgehartet ist, wird die Dusennadel 
24 soweit vorgefahren, dass die Stirnseite der Dusennadel 
24 mit der Stirnseite des Endstucks 34 des Kerns 10 bundig 
abschlieBt. AnschlieBend oder parallel dazu wird der Kem 
10 um eine kurze Strecke nach hinten verfahren, so dass die 
Stirnseite des Endstucks 34 bundig mit der Oberflache der 
Formhalfte 8 in diesem Bereich abschlieBt. Auf diese Weise 
wird die Kavitat 28 fur die Thermoplastkomponente, also 
den Eimerdeckel 2, gebildet und die Nadelverschlussduse 
14 fur die Thermoplastkomponente kann geoffnet werden. 
Wenn der Eimerdeckel 2 genugend abgekuhlt ist, kann er 
mittels der Abstreifer 12 von der unteren Formhalfte abge- 
hoben und aus dem SpritzgieBwerkzeug entnommen wer- 
den. 

[0028] Die Fig. 7a und 7b zeigen eine vierte Ausfuhrungs- 
form, deren Abwandlung zu der zuvor beschriebenen dritten 
Ausfuhrungsfonn darin besteht, dass der Kern 10 durchge- 
hend als Bauteil mit zylindrischem Querschnitt gestaltet ist 
und dass die Nadelverschlussduse 14 fur die Thermoplast- 
komponente in einer zentralen Bohrung im Kern 10 verfahr- 
bar ist. Das vordere Endstuck 37 des Dusengehauses 15 ist 
so gestaltet, dass seine Stirnseite eben ist und mit der Stirn- 
seite des Kerns 10 bundig positioniert werden kann. Im er- 
sten Spritzschritt wird wie im zuvor beschriebenen Ausfuh- 
rungsbeispiel zunachst die Kavitat 29 fiir die Elastomer- 
komponente gebildet und der Dichtring 3 geformt. Wenn der 
Dichtring 3 genugend ausgehartet ist, wird die Dusennadel 
24 soweit vorgefahren, dass die Stirnseite der Dusennadel 
24 mit der Stirnseite des Endstucks 34 des Kerns 10 bundig 
abschlieBt. AnschlieBend oder parallel dazu wird der Kern 
10 um eine kurze Strecke nach hinten verfahren, so dass die 
Stirnseite des vorderen Endstucks 34 des Kerns 10 bundig 
mit der Oberflache der Formhalfte 8 in diesem Bereich ab- 
schlieBt. Parallel dazu wird die Nadelverschlussduse 14 so- 
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wen nach vorne verfahren, dass die Stirnseite des vorderen 
Endslucks 37 des Dusengehauses 15 biindig mit der Stim- 

ka'nn T^Va f dieSCm BereiCh 3bSCh ' ieBt - A1 « 
kann s.ch , die Nadelverschlussduse 14 auch von Anfang an 

in d.eser Stellung befinden, so dass lediglich der Kern 10 in 5 

diese Stellung zuriickgefahren werden muss. Auf e 

We.se w.rd die Kavitat 28 fur die Thermoplastkomponente 

duse 14 fur die Thermoplastkomponente kann geoffnei wer- 
,r ^^Th A u" nerdeCkel 2 S en "g e "d abgekuhlt ist, kann .0 
er mmels der Abstreifer 12 von der unteren Formhalfte ab- 
gehoben und aus dem SpritzgieBwerkzeug entnommen wer- 
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1. Vornchtung zum SpritzgieBen von mehrkomponen- 
Ugen KunststoftTormteilen, mit einer SchlieBeinheit 
nut mehreren Einspritzeinheiten, von denen wenie- 
stens eine eine Nadelverschlussduse aufweist sowie 
nut emem in der SchlieBeinheit aufgespannten Spritz- 65 
gieBwerkzeug mit einer ersten Formhalfte und einer 
zweiten Formhalfte, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine der Formhalften (7, 8) einen verschiebbaren Kem 



(10) aufweist, dass wenigstens eine Nadelverschluss- 
duse (21) m ,t emer mehrfach verstellbaren Dusennadel 
(24) vorgesehen .st, wobei die Dusennadel (24) derart 
in mehrere Stellungen verfahrbar ist, dass die Dusenna- 
del (24) neben der Often- und Geschlossensteilung in 
we.tere Stellungen verfahrbar ist, dergestalt, dass die 
Dusennadel (24) in den verschiedenen weiteren Stel- 
lungen zusammen mit dem Kem (10) und den beiden 
Formhalften (7, 8) verschiedene Kavitaten (28 29) fiir 
verschiedene Kunststoffkomponenten (2, 3) bildet 
- Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kem (10) in der ersten Formhalfte 
(7) vorgesehen ist und dass eine oder mehrere der mit 
den mehrtach verstellbaren Diisennadeln (24) ausge- 
statleten Nadelverschlussdiisen (21) in der zweiien 
Formhalfte (8) vorgesehen sind, wobei diese Nadelver- 
schlussdiisen (21) derart in der zweiten Formhalfte (8) 
positiomert sind, dass sich die Diisennadeln (24) in ei- 
ner Stellung auf Anschlag mit dem Kem (10) befinden 

3. Vornchtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die erste Formhalfte (7) ein zylinder- 
symmetnsches Werkzeugmittelteil (9) aufweist und 
dass der Ken, (10) als hohlzylindrischer Konturschie- 
ber ausgebildet 1st, der das Mittelteil (9) umfasst und 
gegenuber diesem und dem restlichen Teil der ersten 
Wmnhalfte (7) verschiebbar ist 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Kem (10) der Kontur des 
Kunststoffformteils (2, 3) folgend ausgebildet ist und 
m der ersten Formhalfte (7) im wesentlichen orthogo- 
nal zu dieser Kontur verschiebbar ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kem (10) und eine oder mehrere der 
nut den mehrfach verstellbaren Diisennadeln (24) aus- 

Nadelverschlussdiisen (21) in derselben 
formhalfte (8) angeordnet sind, dass diese Nadelver- 

dass der Kem (10) eine Bohrung (38) aufweist, durch 

nt?£ ^ Usennadeln (24) dieser NadelverschlussdUsen 
(21) hindurch verfahrbar sind. 

6. Vorrichtung zum SpritzgieBen von mehrkomponen- 
ngen Kunststoffformteilen, mit einer SchlieBeinheit 
nut mehreren Einspritzeinheiten, von denen wenig- 
stens cine cine Nadelverschlussduse aufweist, sowie 
mit emem in der SchlieBeinheit aufgespannten Spritz- 
gieBwerkzeug mit einer ersten Formhalfte und einer 
zweiten Fomihalfle, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
dw Formhalften (7, 8) einen verschiebbaren Kem (10) 
aufweist, dass eine oder mehrere Nadelverschlussdii- 
sen (14, 21) vorgesehen sind, dass die Nadelver- 
schlussdiisen (14, 21) und der Kem (10) relativ zuein- 
ander verfahrbar sind und dass die vorderen Enden (37) 
dieser NadelverschlussdUsen (14, 21) mit dem Kern 
(10) und den Formhalften (7, 8) Kavitaten (28, 29) Wi- 
den konnen. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass wenigstens eine der verfahrbaren Nadel- 
verschlussdUsen (21) mit einer mehrfach verstellbaren 
Dusennadel (24) ausgestattet ist, wobei die Dusennadel 
(24) derart in mehrere Stellungen verfahrbar ist, dass 
die Dusennadel (24) neben der Often- und Geschlos- 
sensteilung in weitere Stellungen verfahrbar ist, deree- 
stalt, dass die Dusennadel (24) in den verschiedenen 
weiteren Stellungen zusammen mit dem vorderen Ende 
der Nadelverschlussduse (21), dem Kern (10) und den 
beiden Formhalften (7, 8) Kavitaten bildet 

8. Vornchtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnel, dass zusatzlich zu den verfahrbaren Na- 
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delverschlussdiisen (14) eine oder mehrere weitere Na- 
delverschlussdiisen (21) in dem Kern (10) befestigt 
sind, und dass der Kern (10) Bohrungen (38) aufweist, 
durch die die Diisennadeln (24) dieser Nadelver- 
schlussdiisen (21) hindurch verfahrbar sind. 5 

9. Verwendung einer Vbrrichtung nach einem der An- 
spriiche 1 bis 8 zur Hersteliung eines mehrkomponenti- 
gen Kunststoffformteils (1), umfassend ein Therrno- 
plastteil (2) und ein Elastoinerteil (3), wobei das Ela- 
stornerteil (3) iiber die Nadelverschlussdusen (21) mil 10 
den mehrfach verstellbaren Diisennadeln (24) einge- 
spritzt wird. 

10. Verwendung nach Anspruch 9, dadurch gekenn> 
zeichnet, dass fiir das Therrnoplastteil (2) PP und fiir 
das Elastornerteil (3) EPDM verwendet wird. 15 

11. Verwendung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass fiir das Therrnoplastteil (2) PA und fiir 
das Elastornerteil (3) LSR verwendet wird. 

12. Verwendung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, 
dadurch gekenn zeichnet, dass einer oder mehreren 20 
Kunststoffkomponenten ein Haftvermittler beige- 
mischt ist. 

13. Verwendung nach einem der Anspriiche 9 bis 11 
zur Hersteliung eines thermoplatischen Deckels (2) mit 
einer angespritzten Elastomerdichtung (3). 25 
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